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BEHR GmbH & Co. 
Mauserstralie 3, 70469 Stuttgart 



Bauteil fur ein Kraftfahrzeug 

Die Erflndung betrifft ein Bauteil, insbesondere einen. Quertrager zum Anord- 
nen zwischen den A-Saulen eines Kraftfahrzeugs, mit einem Grundkorper 
aus Metall, welcher im Wesentlichen rohrformig oder in Form einer lang ge- 
streckten Schale, d. h. eines offenen Profils, ausgebildet ist, und einem vom 
Profil des Grundkorpers zumindest teilweise umgebenen und mit diesem 
mechanisch verbundenen Kanal, insbesondere Luftungskanal, aus Kunst- 
stoff. Ein derartiges Bauteil ist beispielsweise aus der DE 100 64 522 A1 be- 
kannt. 

In einem Kraftfahrzeug ist eine Gewichtseinsparung moglich, indem ein die 
A-Saulen verbindender Quertrager gleichzeitig zur Luftfiihrung genutzt wird. 
Durch eine Auskleidung des Quertragers mit Kunststoff kann sowohl die Sta- 
bility des Quertragers erhoht als auch die Wahrscheinlichkeit einer Konden- 
sation von in der klimatisierten, dem Fahrzeuginnenraum zuzufuhrenden Luft 
enthaltenen Feuchtigkeit gemindert werden. Typischerweise sind am Quer- 
trager Anbindungspunkte fur weitere Komponenten, beispielsweise Lenksau- 
le oder Airbag, angeordnet. Solche Anbindungspunkte sind in der Regel 
durch am Quertrager angeschweiRte Anschlussteile realisiert. Aufgrund der 
dunnwandigen, durch die stabilisierende Kunststoffauskleidung erst ermog- 
lichte Bauweise des Quertragers ist jedoch die Herstellung von SchweiBver- 
bindungen am Quertrager problematisch. Durch den Warmeeintrag auf der 
Aufienseite des Quertragers erfolgt sehr schnell eine Temperaturerhohung 
auf dessen Innenseite, welche den einen Luftungskanal bildenden Kunststoff 
schadigen kann. Daruber hinaus ist auch eine Entwicklung von Gas durch 
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den erhitzten Kunststoff moglich. Dieses Gas kann in das geschmolzene Me- 
tall der Schweifcnaht eindringen und Poren biiden oder das flussige Schweifc- 
gut aus der Schweilinaht blasen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Bauteil, insbesondere einen 
Quertrager eines Kraftfahrzeugs, anzugeben, welches einen lang gestreck- 
ten Grundkorper aus Metall und einen mit diesem mechanisch verbundenen 
Kanal, insbesondere Luftungskanal, aus Kunststoff umfasst und sich durch 
besonders ratbnelle Hersteliungs- und Weiterverarbeitungsmoglichkeiten 
auszeichnet. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemalS gelost durch ein Bauteil mit den Merk- 
malen des Anspruchs 1. Hierbei ist mit einem im Wesentlichen die Form ei- 
nes Rohres oder eines offenen Prqfils aufweisenden metallischen Grundkor- 
per, insbesondere Quertrager zwischen den A-Saulen eines kraftfahrzeugs, 
ein zumindest hauptsachlich aus Kunststoff gebildeter Kanal mechanisch 
verbunden. Der Grundkorper oder ein stair mit diesem verbundenes Teil 
weist mindestens eine Fugestelle zur stoffschlussigen Verbindung mit einem 
zur Befestigung eines weiteren Bauteils vorgesehenen Anschlussteil auf. Zu- 
mindest im Bereich der Fugestelle weist der Grundkorper, das mit diesem 
starr verbundene Teil und/oder der Kanal eine Form auf, durch welche ein 
Zwischenbereich zwischen der Fugestelle und dem eine Wandung des Ka- 
nals bildenden Kunststoff gegeben ist. Der Zwischenbereich verringert die 
Warmeubertragung zwischen der Fugestelle und dem Kunststoff des Kanals. 
Die zumindest uberwiegend aus Kunststoff gebildete Wandung des Kanals 
wird damit durch den Warmeeintrag an der Fugestelle nicht nachteilig beein- 
flusst. Dariiber hinaus fungiert, soweit entsprechende Temperaturen des 
Kunststoffs erreicht werden, der Zwischenbereich vorzugsweise als Erttga- ' 
sungsoffnung oder Entgasungsspalt und ermoglicht damit die Abfuhrung von 
aus dem Kunststoff des Kanals gebildetem Gas wahrend des Fiigens, insbe- 
sondere SchweiRens. 

In besonders rationeller Weise ist der Kanal bevorzugt mittels des Spritz- 
gussverfahrens mit dem Profil des Grundkorpers Kraft ubertragend verbun- 
den. Hierbei durchdringt der Kunststoff des Kanals wahrend des Spritzguss- 
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prozesses Offnungen im Grundkorper, so dass das auf diese Weise herge- 
steilte Hybridbauteil durch den Kunststoff gebildete Verbindungselemente in 
. der Art von Nietverbindungen aufweist. Zusatzliche Verbindungselemente 
zwischen dem Grundkorper, insbesondere Quertrager, und dem Kanal, ins- 
5 besondere Luftungskanal, sind bei diesem Herstellungsverfahren nicht erfor- 
derlich. Das Bauteil ist bevorzugt geometrisch derart gestaltet, dass zur Her- 
stellung des Kanals im Spritzgussverfahren lediglich ein einfach aufgebautes 
Spritzgusswerkzeug, idealerweise ais so genanntes Auf-Zu-Werkzeug ohne 
oder mit einer geringen Anzahl zusatzlicher Schieber, benotigt wird. Alterna- 
10 tiv kann der Kanal jedoch auch vorgefertigt sein und durch Klebeverbindun- 
gen, Clips-Verbindungen, Kragenfugen und/oder auf andere Weise mecha- 
nisch mit dem Bauteil verbunden werden. 

Unabhangig vom Herstellungsverfahren, insbesondere IMA-Verfahren (In- 
15 Mould-Assembly) oder PMA-Vefahren (Post-Mould-Assembly) ist der Kanal 
bereits im oder am Bauteil angeordnet, bevor mit diesem das Anschlussteil, 
welches beispielsweise der Befestigung eines Airbags oder der Lagerung 
der Lenksaule dient, stdffschlussig verbunden wird. Durch das Verbinden 
des Anschlussteils mit dem GrundkSrper erst nach dem Einbringen des Ka- 
20 nals in den Grundkorper beziehungsweise Verbinden des Kanals mit dem 
Grundkorper werden andernfalls zu erwartende Toleranzprobleme vermie- 
den. Des Weiteren ist hierdurch insbesondere eine rationelle Spritzgussferti- 
gung unter gleichzeitiger Herstellung einer Festigkeit ubertragenden Verbin- 
dung mit dem Grundkorper herstellbar, ohne aufwendige Schieber oder Ab- 
25 dichtungsvomchtungen an den Anschlusspunkten zu verwenden. 

Nach einer bevorzugten Ausgestaltung befindet sich die Fugestelle unmittel- 
bar am Grundkorper. Auf das Einlegen verstarkender Zusatzteile wie Bleche 
in das Profil des Grundkorpers im Bereich der Fugestelle wird hierbei, soweit 

30 unter Berucksiehtigung der Festigkeitsanforderurigen moglich, verzichtet. 
Vorzugsweise weist der Grundkorper im zur stoffschlussigen Befestigung 
des Anschlussteils vorgesehenen Bereich eine Pragestruktur, insbesondere 
Noppen- oder Rippenstruktur auf, welche sicherstellt, dass die Fugestelle 
vom Kunststoff des Kanals beabstandet ist. Damit ist allein durch die Form 

35 des Grundkorpers ein Abstand zwischen dem Anschlussteil und aus Kunst- 
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stoff gebildeten Komponenten des Bauteils herstellbar, weicher die Warme- 
libertragung zwischen der Fugestelle und dem Kunststoff verringert Die Pra- 
gestruktur ist bevorzugt derart ausgebildet, dass die Wandung des im Ubri- 
gen aus Kunststoff gebildeten Kanals im an die Fugestelle anschlie&enden 
5 Zwischen bereich ausschliefclich aus dem Material des Grundkorpers gebildet 
ist. Dies ist fertigungstechnisch auf einfache Weise dadurch realisierbar, 
dass die Noppen, Rippen oder sonstigen Pragestrukturen des Grundkorpers 
von dessen Aufienseite her derart tief eingepragt sind, dass der auf der In- 
nenseite des Profils des Grundkorpers zur Herstellung des Kanals einge- 

10 brachte Kunststoff lediglich in Oberflachenbereichen des Grundkorpers au- 
lierhalb der Noppen, Rippen oder ahnlichen Vertiefungen - von der Aufcen- 
seite des Profils aus betrachtet - eine Wandung des Kanals bildet Im Be- 
reich der genannten Vertiefungen dagegen ist die Wandung des Kanals 
durch das Material des Grundkorpers gebildet Eine insgesamt glatte innere 

15 Oberflache des Kanals ist herstellbar, indem die Summe aus der Pragetiefe 
der Pragestruktur des Grundkorpers und der Wandstarke des Grundkorpers 
zumindest annahernd der Wandstarke des Kanals im Bereich aufierhalb der 
Vertiefungen entspricht Insgesamt ist die innere Oberflache des Kanals ein- 
schlieRlich der keinen Kunststoff aufweisenden Vertiefungen zum groliten 

20 Teil aus Kunststoff gebildet, so dass die typischerweise bei Kanalen aus Me- 
tall auftretenden Kondensationsprobleme vermieden werden. Weiterhin ist 
durch die Pragestruktur des Grundkorpers ist in besonders yorteilhafter Wei- 
se zugleich die mechanische Stabilitat des Bauteils erhoht. 

25 Trotz der guten Warmeleitung des metallischen Grundkorpers sind mit 
Kunststoff ausgekleidete oder vollstandig aus Kunststoff gebildete Bereiche 
der Wandung des Kanals weit genug von der Fugestelle beabstandet, um 
ein Schweilien an dieser Stelle zu ermoglichen. Durch die zumindest einge- 
schrankte thermische Entkopplung der Fugestelle vom Kanal ist eine grofJ 

30 dimensionierte Gestaltung der Fugestelle mit entsprechend grofJflachiger 
Krafteinleitung vom Anschlussteil in den Grundkorper ermoglicht. Dies ist um 
so vorteilhafter, je dunnwandiger der Grundkorper ausgebildet ist. Das Bau- 
teil ist damit bei grofier Gestaltungsfreiheit bezuglich Anordnung und Form 
der Anschlussteile besonders Gewicht sparend ausgebildet. Eine besonders 

35 gleichmafiige, grofcflachige Krafteinleitung ist bevorzugt dadurch gegeben, 
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dass das Anschlussteil nicht nur an einzelnen Punkten oder Linien, insbe- 
sondere AufJenkonturen, mit dem Grundkorper stofflich verbunden, insbe- 
sondere verschweiRt ist, sondern Fugestellen aufweist, welche sich uber gro- 
ftere Flachen, etwa in der Form von Schweiftriahten in der Art eines Waben- 
5 musters Oder einer Kreuzschraffur, erstrecken. 

Der Grundkorper weist im der Fugestelle benachbarten Bereich vorzugswei- 
se einen oder mehrere Durchbruche, beispielsweise Bohrungen oder Stan- 
zungen, als Entgasungsoffnungen auf, welche den Zwischenbereich oder ei- 

10 nen Teil des Zwischenbereichs bilden. Derartige beispielsweise mit einem 
Laserstrahl vor dem Anschweifien des Anschlussteils erzeugte Entgasungs- 
offnungen sind bevorzugt kombiniert mit Verpragungen des Grundkorpers 
und/oder des hierauf befestigten Anschlussteils, welche Kanale oder sonsti T 
ge Hohlraume bilden, durch die beim Fugeprozess entstehende Gase ent- 

15 weichen konnen. Zusatzlich weist vorzugsweise auch das Anschlussteil mit 
den Entgasungsoffnungen des Grundkorpers zusammenwirkende Offnungen 
und/oder Konturen auf. 

Nach einer bevorzugten Weiterbildung ist die Fugestelle an einem zumindest 
20 an dieser Stelle vom Kanal, insbesondere Liiftungskanal, beabstandeten, 
nach auBen gebogenen, das heilit vom Kanal wegweisenden, Ausbiegungs- 
teil des Grundkorpers gebildet. Damit ist sowohl ein besonders groBer Ab- 
stand der Fugestelle zum Kunststoff des Kanals als auch eine besonders 
groliflachige Verbindung des Grundkorpers mit dem Anschlussteil herstell- 
25 bar. Eine besonders rationelle Herstellung der Bauteils ist auch in dieser 
Ausgestaltung dadurch ermoglicht, dass die Fugestelle direkt am Grundkor-. 
per, ohhe weitere Hilfselemente, angeordnet ist. 

Abweichend von der vorstehend beschriebenen einteiligen Ausbildung des 
30 Grundkorpers mit an der Oberflache des Kanals und/oder am Ausbiegungs- 
teil angeordneter Fugestelle kann mit dem Grundkorper auch ein gesonder- 
tes Teil, insbesondere ein so genanntes Einlegeteil, verbunden, beispielswei- 
se verschweilit sein, welches die Fugestelle zur stoffschlussigen Verbindung 
mit einem weiteren Bauteil aufweist. Hierbei weist das Einlegeteil bevorzugt 
35 einen innerhaib des Profils des Grundkorpers, das heiBt auf der dem Kanal 
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zugewandteri Seite des Grundkorpers. angeordneten Teilbereich, sowie 
einen aus dem Kanal heraus ragenden Teilbereich auf. Der innere Teilbe- 
reich wird vorzugsweise gleichzeitig mit der Herstellung des Kanals im Spritz- 
gussverfahren in diesen eingespritzt, wobei das Spritzgusswerkzeug im Ver- 
gleich zu einem Spritzgusswerkzeug, welches zur Herstellung eines Bauteils 
ohne zusatzliche Einlegeteile Oder Adapter vorgesehen ist, nicht oder nur un- 
wesentlich aufwendiger gestaltet ist, insbesondere keine zusatzlichen Schie- 
ber aufweist. In besonders vorteilhafter Weise ist durch das Einlegeteil eine 
zusatzliche Verstarkung des Bauteils gegeben. Die Wandstarke des Einlege- 
teils ist bevorzugt derart bemessen, dass die Wandung des Kanals in Berei- 
cheii, in denen das Einlegeteil am Grundkorper anliegt, unter Bildung einer 
insgesamt zumindest annahernd glatten Oberflache frei von Kunststoff ist. 
Somit bildet das Einlegeteil zumindest einen Teil des Zwischenbereichs zwi- 
schen der Fugestelle, insbesondere Schweifcwurzel, und der Kunststoffwan- 
dung des Kanals. Die Fugestelle befindet sich hierbei am aufterhalb des 
Grundkorpers angeordneten Teil des Einlegeteils und/oder innerhalb eines 
Flachenbereichs des Grundkorpers, auf welchem der innere Teilbereich des 
Einlegeteils aufliegt. Insbesondere in der Ausbildung mit gesonderten Einle- 
geteilen hat das Bauteil den Vorteil, dass ohne oder nur mit geringer Ab- 
wandlung des als Basisteil dienenden Grundkorpers die Fertigung verschie- 
dener Varianten moglich ist. 

Nach samtlichen vorstehend erlauterten Ausbildungen des Bauteils ist der 
Zwischenbereich zum Schutz des Kunststoffs des Kanals hauptsachlich 
durch die Gestaltung eines aus Metall gefertigten Teils hergestellt Abwei- 
chend hiervon oder in einer Kombination mit diesen Ausgestaltungen ist 
nach weiteren Ausgestaltungen der mindestens eine Zwischenbereich, wel- 
cher vorzugsweise sowohl einen Isolationsraum als auch einen Entgasungs- 
spalt bildet, durch die Oberflachenstiuktur des Kunststoffs des Kanals herge- 
stellt. Dies ist insbesondere in Fallen vorteilhaft, in welchen ein vorgefertigter 
Luftungskanal durch Klebung und/oder mechanische Verbindungsvorrichtun- 
gen mit dem Grundkorper verbunden ist. Zwischenbereiche sind beispiels- 
weise durch Rippen oder sonstige Erhebungen des vollstandig aus Kunst- 
stoff gefertigten Kanals gebildet, welche an einer im Wesentlichen glatten in- 
neren Oberflache des Grundkorpers anliegen. 
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Unabhangig von der geometrischen Gestaltung des Grundkorpers sowie des 
Kanals ist das Anschlussteil bevorzugt mittels eines warmearmen Fugever- 
fahrens, beispielsweise Laserschweifcen oder Elektronenstrahlschweifcen, 
mit dem Grundkorper verbunden, Auf diese Weise tritt auch bei .einem diinn- 
wandigen Grundkorper durch das FGgen hochstens ein geringer Verzug auf. 

Der Vorteil der Erfindung liegt insbesondere darin, dass durch die Festigkeit 
ubertragende Verbindung eines metallischen Grundkorpers eines Quertra- 
gers eines Kraftfahrzeugs mit einem eine Wandung zumindest uberwiegend 
aus Kunststoff aufweisenden LQftungskanal und die Ausbildung von der Min- 
derung der Warmeubertragung dienenden Zwischenbereichen zwischen un- 
mittelbaram Grundkorper angeordneten Fugestellen und dem Kunststoff des 
im Spritzgussverfahren in den Grundkorper eingebrachten Luftungskanals 
trotz dunnwandiger Bauweise des Grundkorpers eine rationelle, zuverlassi- 
ge, mechanisch hoch belastbare Verbindung des Quertragers mit an den Fu- 
gestellen zu befestigenden Anschlussteilen ermoglicht ist. 

Mehrere Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung werden nachfolgend anhand 
einer Zeichnung naher erlautert. Hierin zeigen: 

das Profil eines Quertragers nach dem Stand derTechnik, 



den Quertrager nach Fig. 1 mit eingespritztem LQftungskanal 
nach dem Stand der Technik, 

ein Bauteil mit einem Quertrager als Grundkorper mit einge- 
spritztem Luftungskanal und stoffschlussig verbundenem An- 
schlussteil nach der Erfindung, 

weitere Ausfuhrungsbeispiele von Bauteilen jeweils in einer 
Ansicht analog Fig. 3, 



Fig. 1 
Fig. 2 
Fig. 3a, 3b 

Fig. 4 bis 7 



-8- 



03-B-090 
08.10.03 
G-IP/ 



Fig. 8a, 8b ein Ausfiihrungsbeispiel eines Bauteils mit einer zur stoff- 
schlussigen Verbindung mit einem Anschlussteil vorgesehe- 
nen Fugestelle an einem Ausbiegungsteil eines Gaindkorpers, 

Fig. 9, 10 weitere Ausfuhrungsbeispiele von Bauteilen jeweils in einer 
Ansicht analog Fig. 8a, 

Fig. 1 1 ein Ausfuhrungsbeispiel eines Bauteils mit zwischen der au- 

(ieren Oberflache eines Liiftungskanals und einem Grundkor- 
per gebildeten isolierenden Zwischenbereichen, 

Fig. 12 ein Ausfuhrungsbeispiel eines Bauteils mit mehreren Luf- 

tungskanalen, 

Fig. 13a, 13b in perspektivischer Ansicht sowie in ausschnittsweisem Quer- 
schnitt ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel eines Bauteils mit an 
einem Grundkorper angeschweiBtem Anschlussteil, 

Fig. 14 in teilweise geschnittener, perspektivischer Ansicht im Detail 

die Befestigung eines Anschlussteils an einem Bauteil, 

Fig. 15a bis c in perspektivischer Ansicht sowie im Querschnitt im Detail ein 
weiteres Ausfuhrungsbeispiel einer Befestigung eines An- 
schlussteils an einem Bauteil, 

Fig. 16a bis d in schematischer Ansicht jeweils die Struktur eines Anschluss- 
teils in Draufsicht bzw. im Querschnitt, 

Fig. 17 im Querschnitt ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel eines Metall- 

Kunststoff-Verbundbauteils, hergestellt im PMA-Verfahren 

Fig. 18a, 18b jeweils in perspektivischer Darstellung ein Ausfuhrungsbei- 
spiel eines Gaindkorpers mit an diesem befestigtem An- 
schlussteil, 
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Fig. 19a, 19b in schematischer Ansicht jeweils ein Detail des Grundkorpers 
bzw. des Anschlussteils nach Fig. 18b, und 

Fig. 20a, 20b in perspektivischer Ansicht sowie im Querschnitt einen Quer- 
tragers mit eingespritztem Luftungskanal und zusatziichen 
Einlegeteilen. • 

Einander entsprechende oder gleich wirkende Teile sind in alien Figuren mit 
den gleichen Bezugszeichen versehen. 

Die Fig. 1 zeigt im Querschnitt einen hihsichtlich dessen Funktion prinzipiell 
bekannten Quertrager 1 aus Metall, welcher den Grundkdrper eines nach- 
stehend noch naher erlauterten Bauteils nach der Erfindung bildet. Der 
Quertrager 1, auch als Instrumententrager bezeichnet, ist als tragendes Teil 
der Karosseriestruktur zwischen den A-Saulen eines Kraftfahrzeugs ange- 
ordnet und dient unter anderem dem mechanischen Anschluss weiterer Bau- 
teile, beispielsweise eines Airbag-Gehauses. 

Ebenfalls grundsatzlich bekannt, beispielsweise aus der DE 100 64 522 A1, 
ist die Anordnung nach Fig. 2, welche den Quertrager 1 mit im Spritzgussver- 
fahren angeformtem Kanal oder Luftungskanal 2 aus Kunststoff mit kreisrun- 
dem Querschnitt zeigt. Der die Stabilitat des Quertrager 1 zumindest gering- 
fiigig erhohende Luftungskanal 2 erstreckt sich langs des Quertragers 1 und 
dient damit der Verteilung von Zuluft in Querrichtung des Fahrzeugs. 

Die Fig. 3a und 3b zeigt in einer Anordnung analog Fig. 1 und 2 den prinzipi- 
ellen Aufbau eines Bauteils 3 nach der Erfindung. Zusatzlich zum Grundkdr- 
per oder Quertrager 1 und zum mit diesem mittels des Kunststoffspritzguss- 
verfahrens verbundenen Luftungskanal 2 ist hierbei ein lediglich symbolisiert 
dargestelltes Anschlussteil 4 vorgesehen. Das Anschlussteil 4 ist wie der 
Grundkdrper 1 aus Metall gefertigt und an diesem mit einer Schweifcnaht 5, 
allgemein als Fiigestelle bezeichnet, befestigt. Im Unterschied zum Ausfuh- 
rungsbeispiel nach Fig. 2 weist der Grundkdrper 1 im Ausfiihrungsbeispiel 
nach Fig. 3 eine Pragestruktur 6 in Form einer Noppenstruktur auf, welche 
ihm eine wesentlich verbesserte mechanische Stabilitat verleiht und in den 
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Kunststoff 7 des Luftungskanals 2 eindringt. Hierbei ragen die einzelnen 
Noppen 8 der Pragestruktur 6 in Richtung des Inneriraums des Kanals 2. 

Wahrend die Auftenseite 9 des Luftungskanals 2 in dessen in der Darstel- 
lung oberem Bereich, das heifct oberhalb zweier Stege 10, welche als Teile 
des Grundkorpers 1 in Radialrichtung an den kreisrunden Liiftungskanal 2 
anschlielien, ausschliefclich aus dem Material des Grundkorpers 1 gebildet 
ist, weist die Innenseite 11 Bereiche aus Metall, namlich die Noppen 8, und 
ansonsten eine. Oberflache aus Kunststoff 7 auf. Die annahernd uber den 
gesamten Umfang konstante Wandstarke des Luftungskanals 2 ist mit d, die 
Wandstarke des Grundkorpers 1 mit a, und die Pragetiefe der Pragestruktur 
6 mit p bezeichnet. Wie insbesondere aus der.Detailansicht nach Fig. 3a er- 
sichtlich ist, entspricht die Summe aus der Pragetiefe p und der Wandstarke 
a des Grundkorpers 1 der Wandstarke d des Luftungskanals 2. Die aus 
Kunststoff 7 gebildeten inneren Oberflachenbereiche des Luftungskanals 2, 
welche sich insgesamt uber den grdfcten Teil der inneren Oberflache des 
Luftungskanals 2 erstrecken, schlie&en somit unter Bildung einer glatten 
Oberflache an die Noppen 8 aus Metall an. Die Schweifcnaht 5 befindet sich 
im Bereich einer Noppe 8, wodurch ein die Fugestelle 5 vom Kunststoff 7 
des Luftungskanals 2 trennender Zwischenbereich 12 gebildet ist. Dieser 
Zwischenbereich 12 ermoglicht eine Anschweiliung des Anschlussteils 4 am 
Grundkorper 1 nach der Formung des Luftungskanals 2 im Grundkorper 1 
ohne Gefahr der Beschadigung des Kunststoffs 7. Umgekehrt ist auch die 
Qualitat der Schweifcnaht 5 durch den Kunststoff 7 nicht beeintrachtigt. 

Die Fig, 4 bis 7 zeigen in konkreter Ausgestaltung des Prinzipbeispiels nach 
Fig. 3a und 3b jeweils ein Ausfuhrungsbeispiel eines Bauteils 3 mit unter- 
schiedlicher Gestaltung mindestens eines Anschlussteils 4. In jedem Fall be- 
finden sich Fiigestellen 5 ausschlielilich in Bereichen des Grundkorpers 1 , 
welche beim Spritzgussprozess nicht mit Kunststoff 7 umspritzt wurden, so 
dass ein zumindest gering dimensionierter Zwischenbereich 12 gebildet ist. 
Die aus gestanzten und/oder gebogenen Blechen, die im Wesentlichen ent- 
weder langs oder quer zur Erstreckung des GrundkSrpers 1 ausgerichtet 
sind, gebildeten Anschlussteile 4 sind im Bereich einer oder mehrerer Nop- 
pen 8 an den Grundkorper 1 angeschweilit. Zur mechanische Verbindung 
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der Anschlussteile 4 mit nicht dargestellten weiteren Bauteilen sind Bohrun- 
gen 1 3 vorgesehen. 

Eine alternative Anordnung der Fugestellen 5 zeigen die Ausfuhrungsbei- 
spiele nach den Fig. 8a und 8b bis 10. Hierbei weist der Grundkorper 1 je- 
weils mindestens ein Ausbiegungsteil 14 auf, welches entweder als Schen- 
kel 15 aus dem Grundkorper 1 ausgebogen ist oder als langlicher oder run- 
der Durchzug 16 vorzugsweise ebenso einstuckig mit dem Grundkorper 1 
ausgebildet ist. Ein Anschlussteil 4 kann, wie aus Fig. 10 hervorgeht. innen- 
seitig oder aufcenseitig an einem Durchzug 1 1 befestigt sein. Die Ausbie- 
gungsteile 14 werden vor der Einbringung des Luftungskanals 2 in den 
Grundkorper 1 geformt. Insbesondere aus der Detailansicht nach Fig. 8b 
geht hervor, dass der Kunststoff 7 den Grundkorper 1 im an einen durch die 
Formung des Ausbiegungsteiis 14 erzeugten Durchbruch. 17 angrenzenden 
Bereich auch auf der Aulienseite 9 umschlielit. Hierdurch ist die Kraft iiber- 
tragende Verbindung zwischeii dem Liiftungskanal 2 und dem Grundkorper 
1 verbessert. 

Im Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 11 weist der Grundkorper 1 ein Profil auf, 
welches dem Quertrager 1 nach den vorgenannten Ausfuhrungsbeispielen 
entspricht. Im Unterschied hierzu ist der Liiftungskanal 2 jedoch nicht in den 
Grundkorper 1 eingespritzt, sondern vorgefertigt und anschlieliend durch 
Kleben, Clipsen oder Kragenfugen mit dem Grundkorper 1 verbunden. Der 
Luftungskanal 2 weist in dessen dem Grundkorper 1 zugewandten Bereich 
aulienseitig eine unebene Oberflachenstruktur mit Rippen 18 auf, welche 
zwischen dem Luftungskanal 2 und dem Grundkorper 1 mehrere Zwischen- 
bereiche 12 als Isolationsraume bilden. Nicht dargestelite Anschlussteile 4 
sind ausschlie&lich im Bereich dieser Isolationsraume 12 am Grundkorper 1 
befestigt. Soweit beim Fugen des Anschlussteils 4 an der Fugestelle 5 eine 
Erwarmung auftritt, welche zu einer Gasentwicklung durch den Kunststoff 7 
fuhrt, entweicht das Gas durch die als Kanale ausgebildeten 
Zwischenbereiche 12. In nicht naher dargestellter Weise sind zur weiteren 
Ableitung des Gases soweit erforderlich Offnungen im Grundkorper 1 
vorgesehen. 
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Die Fig. 12 zeigt ein Ausfuhrungsbeispiel eines Bauteils 3 mit im Wesentli- 
che'n rechteckigem Querschnitt, innerhalb dessen zwei rechteckige Liiftungs- 
kanale 2 verlaufen. Beide Liiftungskanale 2 sind von Seitenwanden 19 des 
Grundkorpers 1 beabstandet und schliefcen an eine Basisflache 20 des 
Grundkorpers 1 an. Fiigestellen 5 sind ausschlielllich in Bereichen des 
Grundkorpers 1 vorgesehen, in welchen sich innenseitig an das den Grund- 
korper 1 bildende Blech keine Wandung eines Luftungskanals 2 anschlieftt. 
Durch das Aufschweifcen eines hier nicht dargestellten Anschlussteils 4 auf 
den Grundkorper 1 wird somit der Kunststoff 7 hochstens in Bereichen au- 
Rerhalb der Liiftungskanale 2 lokal angeschmolzen. Zur Vermeidung einer 
Beeintrachtigung der SchweiRnahte 5 weist der Kunststoff 7 in den angren- 
zenden Bereichen in vorteilhafter Weise nicht dargestellte Durchbruche, bei- 
spielsweise Stanzungen, auf. Derartige Stanzungen, durch die aus dem 
Kunststoff 7 gebildetes Gas entweichen kann, konnen in entsprechender 
Weise auch bei den ubrigen Ausfuhrungsbeispielen vorgesehen sein. 

Die Fig. 13a und 13b zeigen in perspektivischer Gesamtansicht sowie in 
schematischer, geschnittener Detailansicht die Befestigung eines Anschluss- 
teils 4 mit gepragter Struktur auf der glatten Oberflache eines Grundkorpers 
1 . Der Grundkorper 1 einschliefclich des einen kreisrunden Querschnitt auf- 
weisenden Luftungskanals 2 ist als Hybridbauteil im Spritzgussverfahren her- 
gestellt. Das Anschlussteil 4 weist im Wesentlichen die Form eines abge- 
knickten Blechstreifens mit einem ersten, auf dem Grundkorper 1 aufliegen- 
den Auflageschenkel 21 und einem zweiten, zur Befestigung eines nicht dar- 
gestellten Bauteils, beispielsweise eines Airbags, vorgesehenen Befesti- 
gungsschenkel 22 auf. Der Auflageschenkel 21 weist eine zentrale Bohrung 
23, der Befestigungsschenkel 22 zwei Bohrungen 24 auf. Der entsprechend 
der Krummung des Quertragers 1 gekrummte Auflageschenkel 21 weist eine 
Pragestruktur 25 auf, welche in der Draufsicht ein kreuzformiges Muster und 
im Querschnitt eine Wellenform zeigt. Die auf dem Quertrager 1 aufliegen- 
den Bereiche der Pragestruktur 25 bilden die Fugestelle 5. Zwischen den 
vom Grundkorper 1 beabstandeten Bereichen der Pragestruktur 25 und der 
Oberflache des Grundkorpers 1 ist der Zwischenbereich 12 gebildet. Der 
Grundkorper 1 weist im dem Auflageschenkel 21 gegeniiberliegenden Be- 
reich eine Anzahl Offnungen 26 auf, welche dazu dienen, beim Schweifcen 
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als FOgeverfahren vom Kunststoff 7 abgesondertes Gas abzuleiten. Das ent- 
stehende Gas wird sowohl an den Seitenkanten des Auflageschenkels 21 
als auch durch die Bohrung 23 weiter von der Fugestelle 5 abgefuhrt. Die 
insgesamt annahernd flachige Verbindung des Auflageschenkels 21 mit dem. 
Grundkorper 1 ermoglicht zusammen mit dem groliflachig kraftschlussig mit 
dem Grundkorper 1 verbundenen Kanal 2 eihe leichte und dennoch stabile 
Bauweise des Bauteils 3. 

In Fig. 14 ist ein Detail eines weiteren Ausfuhrungsbeispiels einer Befesti- 
gung eines Anschlussteils 4 an einem Grundkorper 1 dargestellt. In diesem 
Fall ist das Anschlussteil 4 lediglich in den Randbereichen mit dem Grund- 
korper 1 verschweiftt, wobei im mittleren Bereich des Auflageschenkels 21 
ein flacher Zwischenbereich 12 gebildet ist, welcher uber eine Bohrung 23 
mit dem Aufcenraum verbunden ist. Die Offnungen 26 im Grundkorpers 1 
sind beispielsweise vor dem AufschweiHen des Anschlussteils 4 durch La- 
serbearbeitung erzeugt. In der dargestellten oder ahnlicher Art kann in ferti- 
gungstechnisch flexibler Weise eine Vielzahl an Anschlussteilen 4 an beliebi- 
gen Stellen mit dem Grundkorper 1 verbunden sein. 

Abweichend von den Ausfuhrungsbeispielen nach den Fig. 13a, 13b und 14 
zeigen die Fig. 15a bis 15c ein Ausfuhrungsbeispiel, in welchem die Oberfla- 
che des Grundkorpers 1 gewellt ist, wahrend der mit dieser verschweilite 
Auflageschenkel 21 eben ist. Die Offnungen 26 im Grundkorper 1 sind in die- 
sem Fall als Schlitze ausgebildet. 

Die Fig. 16a bis 16c zeigen schematisch unterschiedliche Ausbildungen des 
Auflageschenkels 21, namlich ein Lochmuster (Fig. 16a), ein Wabehmuster 
(Fig. 16b) sowie ein kombiniertes Waben/Noppenmuster (Fig. 16c). Der 
schematische Querschnitt nach Fig. 16d bezieht sich auf jedes der Ausfuh- 
rungsbeisptele nach den Fig. 16a bis 16c. Grundsatzlich sind unterschied- 
lichste Oberflachenstrukturen des Auflageschenkels 21 mit Vertiefungen 
und/oder Erhohungen verwendbar. Vorzugsweise weist der Grundkorper 1 
im Bereich der Fugestellen 5 eine hierauf abgestimmte Oberflachenstruktur 
auf. In diesem Sinne bezlehen sich die in den Fig. 16a bis 16c dargestellten 
Strukturen auch auf die Oberflache des Grundkorpers 1 . 
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Die Fig. 17 zeigt in schematischem Querschnitt ein weiteres Ausfuhrungsbei- 
spiel eines Bauteils 3 mit einem metallischen Grundkorper 1 mit im Wesentli- 
chen trapezformigem Querschnitt, sowie einem mit diesem mechanisch ver- 
bundenen Luftungskanal 2. Fiigestellen 5 zum Anschweilien von Anschluss- 
teilen 4 sind ausschlie&lich an solchen Stellen des Grundkdrpers 1 vorgese- 
hen, an denen sich auf der Innenseite des Profils des Grundkorpers 1 keine 
Wandung des Luftungskanals 2 befindet. Das Bauteil 3 ist im PMA-Ver- 
fahren (Post Mould Assembly) hergestellt. 

Die Ausfiihrungsbeispiele nach den Fig. 18a und 18b zeigen prinzipielle 
Moglichkeiten der Befestigung eines voluminosen Anschlussteils 4 am 
Grundkorper 1. Hierbei weist das Ahschlussteil 4 einen auf dem Grundkor- 
per 1 aufliegenden, mit diesem zu verschweilienden Befestigungsarm 27 
auf. Bereits vor dem VerschweiBen ist das Anschlussteil 4 mittels des Befe- 
stigungsarms 27 formschliissig auf dem Grundkorper 1 gehalten. 

Die Fig. 19a und 19b zeigen schematisiert Oberflachenstrukturen des Grund- 
korpers 1 (Fig. 19a) sowie des Anschlussteils 4 (Fig. 19b) im Bereich des 
Befestigungsarms 27 nach Fig. 18b. Hierbei sind zur Ermoglichung einer 
Gasabfuhrung aus dem Kunststoff 7 im Grundkorper 1 Offnungen 26 und im 
Befestigungsarm 27 Kerben 28 vorgesehen. 

. Die Fig. 20a und 20b zeigen in schematisiertem Querschnitt sowie in per- 
spektivischer Ansicht ein Ausfuhrungsbeispiel eines Bauteils 3, welches zu- 
satzlich zum Grundkorper 1 und Luftungskanal 2 eine Verrippung 29 aus 
Kunststoff 7 aufweist, die zusammen mit dem Luftungskanal 2 im Spritzguss- 
verfahren hergestellt ist. Die Ausbiegungsteile 14 sind in diesem Fali nicht 
aus dem Grundkorper 1 herausgeformt, sondem als Einlegeteile 30 ausge- 
bildet, welche jeweils einen innen am Grundkorper 1 anliegenden in diesem 
Ausfuhrungsbeispiel bogenformigen Innenabschnitt 31 aufweisen, dessen 
Wandstarke zumindest annahemd der Wandstarke d des Luftungskanals 2 
abzuglich der Wandstarke a des Grundkorpers 1 entspricht. Die innere Ober- 
flache des Luftungskanals 2 ist damft vergleichbar dem Ausfuhrungsbeispiel 
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nach den Fig. 3a und 3b teilweise aus Kunststoff 7 und teilweise aus Metail 
gebildet. 

Eine erste Fugestelle 5 befindet, in Fig. 20a links, direkt an der AuBenseite 
des Grundkorpers 1. Dadurch, dass der Kunststoff 7 auf der Innenseite des 
Quertragers 1 durch den Innenabschnitt 31 des Einlegeteils 30 verdrangt ist, 
ergibt sich auch hier ein Zwischenbereich 12 zwischen der Fugestelle 5 und 
dem die Wandung des Luftungskanals 2 bildenden Kunststoff 7. Der Kern 
eines beim Spritzgussverfahren verwendeten Werkzeugs weist einen Aufcen- 
durchmesser auf, der dem Innendurchmesser des Luftungskanals 2 ent- 
spricht. Wahrend des Spritzgussvorgangs sind damit die Einlegeteile 30 fest 
im Grundkorper 1 gehalten. Von den Innenabschnitten 31 aus erstrecken 
sich im Fall der in der Darstellung mittleren und rechten Einlegeteile 30 den 
Grundkorper 1 durchdringende Haltearme 32 im Wesentlichen radial nach 
auBen, an welchen die Anschlussteile 4 als Halter oder Anbindungen fur wei- 
tere Bauteile angeschweilit sind. 
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Patentanspriiche 

. Bauteil, insbesondere Quertrager zum Anordnen zwischen A-Saulen ei- 
nes Kraftfahrzeugs, mit einem im Wesentlichen eine Rohrform oder eine 
sonstige lang gestreckte Form aufweisenden metallischen Grundkorper 
(1), mlt welchem zumindest teilweise innerhalb des Profils des Grundkor- 
pers (1) ein Kanal (2), insbesondere Liiftungskahal, aus Kunststoff (7) 
verbunden ist, und mit einem mit dem Grundkorper (1) oder einem starr 
mit diesem verbundenen Teil mechanisch verbundenen Anschlussteil (4) 
zur Befestigung eines weiteren Bauteils, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass das Anschlussteil (4) unter Bildung eines Zwischenbereichs (12) 
zur Minderung der Warmeubertragung zwischen dem Anschlussteil (4) 
und dem Kunststoff (7) des Kanals (2) und/oder zur Ableitung eines beim 
Fugen entstehenden Gases stoffschlussig an einer Fugestelle (5) mit 
dem Grundkorper (1) oder einem starr mit diesem verbundenen Teil ver- 
bunden ist. 

Bauteil nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, 
dass der Kanal (2) mittels Kunststoffspritzguss festigkeitsCibertragend mit 
dem Grundkorper (1) verbunden ist. 

Bauteil nach Anspruch 1 oder 2, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass die Fugestelle (5) unmittelbar am Grundkorper (1) angeordnet ist. 

Bauteil nach Anspruch 3, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass der Grundkorper (1) im zur Befestigung des Anschlussteils (4) vor- 
gesehenen Bereich eine Pragestruktur (6) aufweist, welche derail aus- 
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gebildet ist, dass die Wandung des im Obrigen aus Kunststoff (7) gebil- 
deten Kanals (2) im an die Fugestelle (5) anschlielienden Zwischenbe- 
reich (1 2) aus dem Material des Grundkorpers (1 ) gebildet ist. 

5. Bauteil nach Anspruch 4, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass die Summe aus der Pragetiefe (p) der Pragestruktur (6) und der 
Wandstarke (a) des Grundkorpers (1) zumindest annahernd der Wand- 
starke (d) des Kanals (2) entspricht. 

6. Bauteil nach Anspruch 3, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass die Fugestelle (5) an einem vom Kanal (2) wegweisenden Ausbie- 
gungsteil (14) des Grundkorpers (1) gebildet ist. 

7. Bauteil nach Anspruch 1 oder 2, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass die Fugestelle (5) an einem mit dem Grundkorper (1) starr verbun- 
denen Einlegeteil (30) angeordnet ist. 

8. Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 7, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass der Kanal (2) auf dessen dem Grundkorper (1) zugewandter Au- 
Benseite eine den Zwischenbereich (12) bildende Oberflachenstruktur 
aufweist. 

9. Bauteil nach einem der Anspruche 1 bis 8, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass das Anschlussteil (4) an der Fugestelle (5) mittels eines warmear- 
men Fugeverfahrens mit dem Grundkorper (1 ) yerbunden ist. 
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Zusammenfassung 

Ein Bauteil (1), insbesondere efn Quertrager zum Anordnen zwischen den 
A-Saulen eines Kraftfahrzeugs, umfasst einen im Wesentlichen eine Rohr- 
form Oder eine sonstige lang gestreckte Form aufweisenden metallischen 
Grundkorper (1), mit welchem zumindest teilweise innerhalb des Profils des 
Grundkorpers (1) ein Kanal (2), insbesondere Luftungskanal, aus Kunststoff 
(7) verbunden ist, und einen mit dem Grundkorper (1) oder einem starr mit 
diesem verbundenen Teil mechanisch verbundenes Anschlussteil (4) zur Be- 
festigung eines weiteren Bauteils, wobei das Anschlussteil (4) unter Bildung 
eines Zwischenbereichs (12) zur Minderung der Warmeubertragung zwi- 
schen dem Anschlussteil (4) und dem Kunststoff (7) des Kanals (2) und/oder 
zur Ableitung eines beim Fugen entstehenden Gases stoffschlussig an einer 
Fugesteile (5) mit dem Grundkorper (1) oder einem starr mit diesem verbun- 
denen Teil verbunden ist. 



Fig. 4 
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Bezugszeichenliste 

1 Grundkorper, Quertrager 

2 Luftungskanal 

3 Bauteil 

4 Anschlussteil 

5 Fugestelle, Schweiftnaht 

6 Pragestruktur 

7 Kunststoff 

8 Noppe 

9 Aufcenseite 

10 Steg 

1 1 Innenseite 

12 Zwischenbereich 

13 Bohrung 

14 Ausbiegungsteil 

15 Schenkel 

16 Durchzug 

1 7 Durchbruch 

18 Rippe 

1 9 Seitenwand 

20 Basisflache 

21 Auflageschenkel 

22 Befestigungsschenkel 

23 Bohrung 

24 Bohrung 

25 Pragestruktur 

26 Offnung 

27 Befestigungsarm 

28 Kerbe 

29 Verrippung 

30 Einlegeteil 

31 Innenabschnitt 

32 Haltearm 



a Wandstarke des Gruhdkorpers 
d Wandstarke des Kanals 
p Pragetiefe 
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